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Diseño y planificación de la fabricación de un  
transportador-enfriador de alfalfa 
 
La	 alfalfa	 es	 un	 cultivo	 con	 fuerte	 presencia	 en	 el	 valle	 del	 Ebro	 y	 utilizado	 fundamentalmente	
para	 la	 alimentación	 animal.	 Para	 optimizar	 su	 transporte	 y	 almacenamiento	 se	 reduce	 el	
contenido	de	humedad	hasta	valores	de	12-14%	mediante	 la	técnica	de	secado	de	aire	caliente.	
Tras	 su	 deshidratación,	 eI	 primer	 elemento	 de	 la	 línea	 de	 empaquetado	 es	 el	 transportador-
enfriador	 que	 reduce	 la	 temperatura	 del	 forraje	 hasta	 25	 °C	 y	 lo	 transporta	 a	 la	 prensa	 que	
conforma	la	paca.	
Este	 trabajo	aborda	el	diseño	y	planificación	de	 la	 fabricación	de	un	 transportador-enfriador	de	
alfalfa.	 Se	 estudian	 los	 procesos	 y	 operaciones	 que	 permitan	 proyectar	 una	 máquina	 con	 las	
especificaciones	deseadas	y	conforme	con	la	normativa.	En	particular,	el	transportador	deberá	ser	





las	partes,	 conjuntos	y	 subconjuntos	se	han	modelado	con	herramientas	de	diseño	3D	y	 se	han	
elaborado	 los	 planos	 necesarios	 para	 su	 fabricación.	 En	 el	 proyecto	 se	 incluye	 también	 la	
planificación	 del	 proceso	 productivo,	 con	 los	 materiales	 y	 recursos	 necesarios,	 lo	 que	 permite	
obtener	 un	 presupuesto	 final	 de	 la	 máquina	 terminada.	 Para	 facilitar	 la	 puesta	 en	 marcha,	












































































































su	 procesado	 debe	 ser	 inferior	 a	 24	 horas.	 EI	 elemento	 encargado	 de	 secar	 el	 producto	 es	 el	
trómel	rotativo,	cuya	característica	principal	es	la	capacidad	de	evaporación	en	litros	de	agua	por	
hora.	 EI	 forraje	 llega	 al	 trómel	 desde	 el	 alimentador	 (transportador	 de	 fondo	 móvil).	 EI	 aire	























El	 presente	 documento	 se	 centra	 en	 el	 diseño	 de	 una	 de	 las	 máquinas	 del	 proceso	 de	





















diferente	 altura,	 requiere	 un	 diseño	 en	 pendiente	 con	 un	 ángulo	 de	 inclinación	 definido	 por	 la	
diferencia	de	alturas	entre	la	salida	del	decantador	y	la	prensa.	
En	 la	 zona	de	carga	se	colocarán	dos	sensores	y	en	el	motor	un	convertidor	de	 frecuencia	para	
regular	 la	carga	que	entra	al	 transportador	y	evitar	que	queden	zonas	 libres	de	carga,	con	poca	


































































a	 h	 q	 Q	 w	 µc	
20	 6	 970	 20370	 16,29	 0,15	
Tabla	1.	Datos	iniciales	para	cálculo	de	la	cadena.	
	
Como			./ = 012 = 0,3 > µc	entonces	estamos	en	el	caso	2.	𝐹 = 	µc · 𝑎 · 𝑤 + 𝑞 + ℎ 𝑤 + 𝑞 	= 0.15 · 20 · 1055 + 18,128 + 6 · 1055 + 18,128 = 3846,55	𝑑𝑎𝑁		
ü Calculo	de	la	tracción	de	trabajo	de	la	cadena	




















	 	 8h/día	 16h/día	 24h/día	
Funciona-





Normal	 1	 1,20	 1,20	 1,40	 1,60	 1,80	
Irregular	 1,30	 1,50	 1,50	 1,80	 2,00	 2,30	





Normal	 1,20	 1,40	 1,40	 1,60	 1,80	 2,00	
Irregular	 1,50	 1,80	 1,80	 2,00	 2,30	 2,60	





Normal	 1,40	 1,60	 1,60	 1,80	 2,00	 2,20	
Irregular	 1,80	 2,00	 2,00	 2,30	 2,60	 3,00	


































mm	 mm	 mm	 mm	 mm	 mm	 mm	 mm	 mm	 mm	 mm	 mm	 KN	
200	 37	 60/75	 45	 6	 16	 75	 120	 40	 51	 90	 11	 193	
	 	
Como	en	el	 apartado	2.1.1	 se	ha	 supuesto	el	 peso	de	 la	 cadena	 se	 vuelven	a	 realizar	 todos	 los	
cálculos	con	el	peso	real	de	la	cadena	elegida	y	ver	obtener	los	valores	reales.	
El	peso	de	esta	cadena	es	de	12	kg/m	y	de	las	las	lamas	de	84	kg/m.	





trabaje	 excesivamente	 floja	 lo	 que	 provocaría	 dificultades	 de	 engrane	 con	 la	 rueda	 motriz	






















Para	determinar	el	diámetro	primitivo	de	una	rueda	de	Z=7	para	cadena	de	paso	200:	Dp= pasosen 180Z 	=	 200sen 1807 =460,95	𝑚𝑚.	
	
Con	el	diámetro	primitivo	ya	se	puede	calcular	la	velocidad	angular	que	tendrá	que	llevar	el	eje	

























































































Cuando	 la	 polea	 conductora	 va	 instalada	 en	 un	motor	 eléctrico,	 no	 es	 recomendable	 emplear	
poleas	 de	 diámetros	 muy	 pequeños,	 pues	 reduce	 la	 vida	 útil	 de	 las	 correas	 y	 también	 de	 los	






0,5	 65	 -	 -	
0,75	 65	 65	 -	
1	 65	 65	 60	
1,5	 75	 65	 65	
2	 75	 65	 65	
3	 75	 75	 65	
5	 100	 75	 75	
7,5	 115	 100	 75	
10	 115	 115	 100	
Tabla	4.	Diámetro	mínimo	polea	motriz	mm	
De	acuerdo	con	la	tabla	4	el	diámetro	mínimo	de	la	polea	de	motriz	es	de	75	mm.	Considerando	
esto	 se	 elige	 la	 polea	 motriz	 que	 sea	 capaz	 de	 transmitir	 la	 potencia	 de	 diseño	 con	 el	 menor	












La	distancia	entre	centros	de	 los	ejes	es	un	factor	 importante	a	considerar	puesto	que	afecta	 la	
capacidad	de	transmisión	de	las	correas.	Esto	se	debe	a	que	cuando	las	poleas	están	demasiados	









L=	2·C+1,57·(D+d)+ (𝐷 + 𝑑)14 · 𝐶 	








Teniendo	 en	 cuenta	 un	 rendimiento	 de	 la	 reducción	 por	 poleas	 del	 95%	 y	 del	 reductor	 de	
engranajes	del	89%.	El	par	transmitido	es	el	siguiente:	
Msalida	motor	=




























El	 cálculo	que	 se	 va	a	 realizar	 es	 según	el	 código	ASME	para	 ver	 si	 el	 eje	no	 falla	 a	 flexión	ni	 a	





















el	 funcionamiento	 se	 realizan	 escalones	 en	 el	 eje,	 para	 que	 tengan	 superficies	 sobre	 las	 que	
asentar	 los	rodamientos	y	engranes,	por	uno	de	sus	 lados	en	cada	caso.	Las	ruedas	dentadas	se	
sujetarán	por	el	otro	 lado	mediante	anillos	de	 retención	 introducidos	a	presión	en	 ranuras.	 Los	
rodamientos	 se	 sujetarán	 en	 la	 posición	 por	 la	 acción	 de	 la	 carcasa,	 donde	 recargan	 las	 pistas	
exteriores	de	los	rodamientos.	Se	maquinarán	chaveteros	en	el	eje,	en	el	lugar	de	cada	engrane.	
Así	 pues,	 partiendo	 de	 un	Æ	 85	mm	 para	 la	 sección	 del	 piñón,	 la	 sección	 de	 los	 rodamientos	


























- Zona	motor.		L	=	  g2/r=	 rrg	222dr	d2,g2/r = 866,75	𝑚𝑖𝑙𝑙𝑜𝑛𝑒𝑠	𝑑𝑒	𝑣𝑢𝑒𝑙𝑡𝑎𝑠	















El	 área	 de	 enfriamiento	 considerando	 todas	 las	 ranuras	 de	 las	 lamas	 del	 suelo	 del	
enfriador	es	de	aproximadamente	6	m2.	
El	cálculo	térmico	de	la	capacidad	de	enfriamiento	está	dado	por:	𝑄l = 𝑚/ · 𝑐𝑝/ · 𝑇/,l¡ − 𝑇/,b/ 	
𝑄l = 38	 𝑘𝑔𝑠 · 1,58 · 80 − 30 = 3002	𝐾𝐽/𝑠	
La	transferencia	de	calor	en	el	túnel	de	enfriamiento	estaría	dada	por	convección	forzada	
con	aire,	por	lo	que	el	coeficiente	convectivo	que	se	generaría	en	el	interior:	






𝑇na = 𝑇/ + 𝑇lkn/anl¡j2 = 37,5	
𝑇/ = 𝑇/,l¡ + 𝑇/,b/2 = 55	°𝐶	
	
Por	tanto	a	37,5	°C	la	𝜇/nkl = 6,5 · 10«0	y	la	𝜌/nkl 	=	0,99.	
ℎl = 𝑁𝑢 · 𝑘l𝐿l 	
Por	transferencia	de	calor	y	suponiendo	que	la	T	de	enfriamiento	es	la	T	ambiente:	𝑄l = ℎl · 𝐴l · 𝑇/ − 𝑇l 	
A	continuación	se	realizan	 los	cálculos	para	saber	 la	velocidad	a	 la	que	debe	circular	el	aire	y	el	
caudal	necesario	para	enfriar	la	alfalfa:	
ℎl = 30026 · (45 − 20) = 20	
𝑁𝑢 = 20 · 1,730 · 10«r = 1133,3	
Re	=	595	700,95	
𝑣l = 595	700,95 · 6,5 · 10«0	0,99 · 1,7 = 2,28𝑚𝑠 	𝑄 = 2,26 · 6 = 13,6	 ab = 48	960a. 		
	
El	 enfriamiento	 se	 realiza	 a	 través	 de	 un	 corriente	 de	 aire	 que	 sale	 por	 los	 cajones	 de	




























































































































































































































































técnica	 asociada.	 El	 desarrollo	 del	 producto	 se	 ha	 planificado	 dentro	 de	 una	 instalación	 que	
dispone	de	las	siguientes	secciones:	
o Corte	 y	 preparación:	 En	 función	 del	 grosor	 y	 forma	 de	 las	 piezas	 se	 utilizará	 el	 corte	 por	
guillotina,	plasma	o	sierra.		
El	encargado	de	corte	y	conformado	proporciona	el	plano	a	 los	operarios	y	 les	 informa	del	
tipo	de	chapa	a	utilizar,	de	las	medidas	de	corte,	número	de	piezas,	criterio	de	aceptación.	
El	operario	selecciona	la	chapa	y	prepara	la	máquina	(digital	o	manual)	para	realizar	el	corte.	









correcta	 realización	 del	 proceso	 de	 soldadura	 y	 de	 la	 instrucción	 de	 trabajo	 El	 operario	
verifica	el	trabajo	realizado	y	registra	su	conformidad	en	la	orden	de	trabajo.	
Las	piezas	terminadas	se	depositan	en	la	zona	de	expedición	
o Pintura:	 El	 encargado	 de	 calderería,	 pintura	 y	 expedición,	 según	 la	 orden	 de	 trabajo,	
selecciona	las	piezas	que	requieren	pintado	o	galvanizado	y	una	vez	terminadas	se	vuelven	a	
depositar	en	la	zona	de	expedición.	


















































































































































































































































































































































50/60	 kg	 de	Æ40mm,	 capacidad	 de	 roscado	 en	 acero	 de	M33,	 recorrido	 del	 husillo	 de	
200mm.	
§ 	Punzonado:	




































- A	 lo	 largo	de	 la	nave	2	se	encuentran	el	almacén	de	chapas,	 la	zona	de	corte	de	chapa,	de	
curvado,	de	punzonado	y	de	plegado.	
Al	 final	 de	 estas	 dos	 naves	 hay	 áreas	 destinadas	 al	 montaje	 y	 el	 almacén	 de	 motores	 y	
reductores.	
- En	la	nave	3	se	almacenan	los	perfiles,	tubos,	ángulos	y	resto	de	materiales.	
Tras	 las	 zonas	 de	 almacenamiento	 hay	 un	 área	 de	 corte	 para	 este	 material	 y	 un	 área	 de	
mecanizado	de	agujeros.	Al	principio	también	hay	un	espacio	destinado	al	almacenamiento	
de	cadenas.	El	resto	de	los	espacios	se	utilizan	para	el	montaje.	






indirecta	 intervienen	una	persona	de	oficina	 técnica,	una	persona	de	calidad,	el	 jefe	de	
ventas	y	una	persona	de	administración.	
El	tiempo	desde	que	el	cliente	realiza	el	pedido	hasta	la	puesta	en	marcha	es	de	1	mes	y	
medio	 teniendo	 en	 cuenta	 plazos	 de	 proveedores,	 tiempos	 de	 diseño,	 fabricación,	
montaje	y	puesta	en	marcha.	










Una	 vez	 desarrollado	 el	 Trabajo	 Fin	 de	 Grado	 se	 exponen	 a	 continuación	 diversas	
conclusiones	extraídas	del	mismo.	
- Mediante	 el	 desarrollo	 de	 los	 cálculos	mecánicos	 se	 ha	 podido	determinar	 la	











las	 condiciones	 con	 las	 que	 se	 llevará	 acabo	 la	 fabricación	 y	 el	 manual	 de	




























Trabajo Fin de Grado 
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transportador-enfriador de alfalfa 
Autor: 
Inés Allué Ibor 
Director/es 
José Luis Santolaya Saénz
Grado en Ingeniería Mecánica 
Escuela de ingeniería y arquitectura. 

























































10-04-2017 In?s Allu? Ibor
1:100 TRANSPORTADOR ENFRIADOR
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07-01-2017 Inés Allué Ibor
1:50 TORRE DELANTERA
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07-01-2017 Inés Allué Ibor
1:50 TORRE TRASERA
 

































































08-01-2017 Inés Allué Ibor
1:10 Chapa-CH10-torres
 










































08-01-2017 Inés Allué Ibor
1:10 Chapa-CH11-torres
 







































08-01-2017 Inés Allué Ibor
1:5 Chapa-CH18-torres
 






































08-01-2017 Inés Allué Ibor
1:10 Chapa-CH20-torres
 




























08-01-2017 Inés Allué Ibor
1:10 Chapa-CH21-torres
 



















































07-01-2017 Inés Allué Ibor
1:10 Chapa-ch23-torres
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08-01-2017 Inés Allué Ibor
 Conjunto-tubo-TU03-torres
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09-01-2017 Inés Allué Ibor
1:20 Conjunto-tubo-TU04-torres
 

































































08-01-2017 Inés Allué Ibor
1:5 Chapa-CH01-torres
 


























08-01-2017 Inés Allué Ibor
1:5 Chapa-CH04-torres
 


































08-01-2017 Inés Allué Ibor
1:2 Chapa-CH09-torres
 

































08-01-2017 Inés Allué Ibor
1:2 Chapa-CH19-torres
 































08-01-2017 Inés Allué Ibor
1:2 Chapa-CH22-torres
 































08-01-2017 Inés Allué Ibor
1:5 Tubo-TU03-torres
 




























09-01-2017 Inés Allué Ibor
1:5 Tubo-TU04-torres
 




























09-01-2017 Inés Allué Ibor
1:10 Chapa-CH12-torres
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09-01-2017 Inés Allué Ibor
1:5 Chapa-CH14-torres
 















































09-01-2017 Inés Allué Ibor
1:10 Chapa-CH15-torres
 


































09-01-2017 Inés Allué Ibor
1:5 Chapa-CH17-torres
 


























































09-01-2017 Inés Allué Ibor
1:20 Conjunto-tubo-TU01-torres
 



























































09-01-2017 Inés Allué Ibor
1:5 Conjunto-tubo-TU02-torres
 




















































09-01-2017 Inés Allué Ibor
1:2 Chapa-CH13-torres
 
































09-01-2017 Inés Allué Ibor
1:2 Chapa-CH16-torres
 































09-01-2017 Inés Allué Ibor
1:5 Tubo-TU01-torres
 



























09-01-2017 Inés Allué Ibor
1:5 Tubo-TU02-torres
 








Tubería DIN 2441 de espesor 5".































































3-03-2017 Inés Allué Ibor
1:20 ZONA MOTOR
 
































































3-03-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 ZONA MOTOR
 













748,1 607,9 2207,2 367 769,9
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04-03-2017 Inés Allué Ibor
1:20 Chapa-ch01-zona-motor
 
















75 150 120 2055150150




















04-03-2017 Inés Allué Ibor
1:20 Chapa-ch02-zona-motor
 
















































04-03-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 Chapa-ch02-zona-motor
 
















































04-03-2017 Inés Allué Ibor
1:10 Chapa-ch03-zona-motor
 




AGUJERO AVELLANADO PARA TORNILLO TAE M18
ATENCION: EL CABEZAL DEL TORNILLO NO DEBE SOBRESALIR DE LA CHAPA















































04-03-2017 Inés Allué Ibor
1:20 Chapa-CH08-zona-motor
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P11 



















04-03-2017 Inés Allué Ibor
1:5 Chapa-ch09-zona-motor
 































04-03-2017 Inés Allué Ibor
1:2 Chapa-ch10-zona-motor
 































04-03-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 Chapa-CH08-zona-motor
 
















150 40150150 7915040 15015015015015015015015015079
40140150150150150150150 15040 150150150150140 150 150
?11 



















04-03-2017 In?s Allu? Ibor
1:5 Chapa-ch09-zona-motor
 































04-03-2017 In?s Allu? Ibor
1:2 Chapa-ch10-zona-motor
 































04-03-2017 In?s Allu? Ibor
1:5 Chapa-ch11-zona-motor
 





































04-03-2017 In?s Allu? Ibor
1:5 Chapa-ch12-zona-motor
 
































04-03-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 Chapa-ch13-zona-motor
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04-03-2017 In?s Allu? Ibor
1:10 Eje-zona-motor
 




























































05-03-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 Perfil-PE01-zona-motor
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5-03-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 Perfil-PE02-zona-motor
 




























05-03-2017 In?s Allu? Ibor
1:10 Pi?on-fijo-zona-motor
 











































05-03-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 Pletina-PL01-zona-motor
 




Avellanados para tornillo TAE M8
ATENCION: LA CABEZA DEL TORNILLO NO DEBE SOBRESALIR
30 15
4000




















05-03-2017 In?s Allu? IBor
1:2 Pletina-PL02-zona-motor
 





























05-03-2017 In?s Allu? Ibor
1:2 Pletina-PL03-zona-motor
 





























05-03-2017 In?s Allu? Ibor
1:10 Pletina-PL04-zona-motor
 






























05-03-2017 In?s Allu? Ibor
1:5 Pletina-PL07-zona-motor
 




























05-03-2017 In?s Allu? IBor
1:5 Pletina-PL08-zona-motor
 




Avellanado para tornillo TAE M8
ATENCION; LA CABEZA DEL TORNILLO NO DEBE SOBRESALIR
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7-03-2017 Inés Allué Ibor
1:20 TOLVA DESCARGA
 





























































21 3 4 5 6 7 8





















07-03-2017 In?s Allu? Ibor
1:50 ZONA RECTA
 












A ( 1 : 10 )













































07-03-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 Zona-recta-inferior
 















670 160 1340 160 1340 160 1340 160 670


















































































































22-02-2017 Inés Allué Ibor
1:20 Zona-recta-superior
 




17-04-2017 Jose Luis Santolaya
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22-02-2017 Inés Allué Ibor
1:20 Chapa-ch01-zona-recta
 



































22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 Chapa-ch01-zona-recta
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22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 Chpa-ch02-zona-recta
 




































22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:5 Chapa-ch03-zona-recta
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22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:10 Chapa-ch04-zona-recta
 
















































22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:5 Chapa-ch05-zona-recta
 






































22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:5 Chapa-ch07-zona-recta
 




















































22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:5 Chapa-ch09-zona-recta
 











































22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 Chapa-ch10-zona-recta
 

























































22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 Chapa-ch11-zona-recta
 

























Chapa negra de espesor 3mm.
21 3 4 5 6 7 8





















22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 Perflil-PE01-zona-recta
 



































22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 Perfil-PE02-zona-recta
 


























22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:5 Perfil-PE03-zona-recta
 




























22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 Perfil-PE04-zona-recta
 




























22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 Pletina-PL01-zona-recta
 






40 210 500 500 500 500 500 210 40
Agujero avellanado para tornillo TAE de M8.
El tornillo no debe sobresalir por la parte superior



















22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:2 Pletina-PL02-zona-recta
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22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 Soporte-superior-torres
 



















































22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:2 Chapa-ch-02-soporte-torres
 











































22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:5 Chapa-CH03-soporte-torres
 
































22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:10 Perfil-PE01-soporte-torres
 
































22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:2 Tubo-TU01-zona-recta
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10-04-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 CONDUCTO DE IMPULSION 
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10-04-2017 In?s Allu? Ibor
1:10 Conducto-CO01-entrada-aire
 












































21 3 4 5 6 7 8





















10-04-2017 In?s Allu? Ibor
1:10 Conducto-CO02-entrada-aire
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10-04-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 Conducto-CO03-entrada-aire
 






























































































10-04-2017 In?s Allu? Ibor
1:5 Chapa-ch09-ventilacion
 



























10-04-2017 In?s Allu? Ibor
1:2 Chapa-CH10-ventilacion
 


























05-04-2017 In?s Allu? Ibor
1:10 Marco-MA01-ventilacion
 







































10-04-2017 In?s Allu? Ibor
1:5 Marco-MA02-ventilacion
 






















































































































26-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:20 ZONA TENSOR
 













































































A-A ( 1 : 50 )
C-C ( 1 : 50 )
D-D ( 1 : 50 )
E-E ( 1 : 50 )
F ( 1 : 5 )
G ( 1 : 5 )

































26-12-2017 In?s Allu? Ibor
1:50 ZONA TENSOR
 


































































































































































26-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:10 Chapa-ch06-zona-tensor
 





































Chapa S235 de espesor 8mm.
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27-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:10 Chapa-ch07-zona-tensor
 











































































27-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:5 Chapa-ch08-zona-tensor
 
































































27-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:10 Chapa-ch09-zona-tensor
 







































27-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:5 Chapa-ch10-zona-tensor
 
















































27-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:5 Chapa-ch11-zona-tensor
 

























30-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:5 Chapa-ch12-zona-tensor
 













































28-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:10 Chapa-ch13-zona-tensor
 























































28-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:10 Chapa-ch18-zona-tensor
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22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 Chapa-CH19-zona-tesnor
 





















150 150 150 150 150150 150 150 3315015015015015015033
ABAJO 90,00? R3
ABAJO 90,00? R3



















28-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:10 Chapa-ch24-zona-tensor
 





































































27-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:20 Chapa-ch25-zona-tensor
 

























































27-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:20 Chapa-ch26-zona-tensor
 































ARRIBA 72,50? R3 74
,9?11 



















28-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:5 Chapa-ch29-zona-tensor
 






























30-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:5 Chapa-ch30-zona-tensor
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22-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:10 Eje-zona-tensor
 



















































23-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:10 Pi?on-fijo-zona-tensor
 










































23-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:10 Pi?on-suelto-zona-tensor
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25-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:5 Placa-tensora-zona-tensor
 















































25-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:5 Cartabon-refuerzo-placa-tensora
 

































25-02-2017 In?s Allu? Ibor
1:5 Perfil-placa-tensora
 


































06-01-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 Pletina-PL01-zona-tensor
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06-01-2017 In?s Allu? Ibor
1:2 Pletina-PL02-zona-recta
 




































06-01-2017 In?s Allu? Ibor
1:5 Pletina-PL02-zona-tensor
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06-01-2017 In?s Allu? Ibor
1:1 Pletina-PL03-zona-tensor
 

























06-01-2017 In?s Allu? Ibor
1:5 Pletina-PL04-zona-tensor
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06-01-2017 In?s Allu? Ibor
1:5 Pletina-PL05-zona-tensor
 








































06-01-2017 In?s Allu? Ibor
1:5 Pletina-PL06-zona-tensor
 






































06-01-2017 In?s Allu? Ibor
1:5 Pletina-PL07-zona-tensor
 






































07-01-2016 In?s Allu? Ibor
1:5 Pletina-PL08-zona-tensor
 































07-01-2016 In?s Allu? Ibor
1:5 Pletina-PL09-zona-tensor
 


































07-01-2016 In?s Allu? Ibor
1:5 Pletina-PL10-zona-tensor
 



























07-01-2017 In?s Allu? Ibor
1:5 Pletina-PL11-zona-tensor
 




























07-01-2016 In?s Allu? Ibor
1:2 Pletina-PL14-zona-tensor
 






























07-01-2017 In?s Allu? Ibor
1:2 Pletina-PL15-zona-tensor
 
































07-01-2017 In?s Allu? Ibor
1:2 Pletina-PL16-zona-tensor
 






Agujero avellanado para tornillo TAE de M8
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02-04-2017 In?s Allu? Ibor
1:20 FONDO MOVIL
 



















































































































Trabajo fin de grado
625581
9 (1)















































































8-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:50 CIERRE SUPERIOR
 








































































































08-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:10 Chapa-ch01-cierre-superior
 





















































Chapa galvanizada de espesor 3mm.
40
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Chapa galvanizada de espesor 3mm.
21 3 4 5 6 7 8


































































































Chapa galvanizada de espesor 3mm.
21 3 4 5 6 7 8
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Chapa galvanizada de espesor 3mm.
21 3 4 5 6 7 8





































































































Chapa galvanizada de espesor 3mm.
21 3 4 5 6 7 8

































































































Chapa galvanizada de espesor 3mm.
21 3 4 5 6 7 8







































































08-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:10 Chapa-ch07-cierre-superior
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08-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:10 Chapa-ch08-cierre-superior
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12-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:5 Chapa soporte nivel rotativo
 
































































































































12-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:5 Marco-soporte-nivel-rotativo
 
















































































09-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:10 Perfil-PE02-cierre-superior
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12-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:10 Perfil PE-03
 









































































12-12-2016 In?s Allu? Ibor
1:10 Pletina PL-01
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12-12-2016 In?s Allu? Ibor
 Soporte nivel rotativo
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10-01-2017 In?s Allu? Ibor
1:50 CAJON DE ASPIRACION
 




















































10-01-2017 In?s Allu? Ibor
1:10 Chapa-CH01-cajon-aspiraciom
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10-01-2017 In?s Allu? Ibor
1:10 Chapa-CH02-cajon-aspiracion
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10-01-2017 In?s Allu? Ibor
1:10 Chapa-CH03-cajon-aspiracion
 












































































Diseño y planificación de la fabricación de un 





Inés Allué Ibor 
 
Director/es 





Grado en Ingeniería Mecánica 
 
Escuela de ingeniería y arquitectura. 
































































































































































































































ELEMENTO	 DESCRIPCIÓN	 MEDICIÓN	 PRECIO		 IMPORTE	
(€)	
TORRES	SOPORTE	 Chapa	de	acero	galvanizado	de	3mm	 195	kg	 0,84	 217,16	
	 Chapa	de	acero	galvanizado	de	4mm	 258,53	kg	 0,84	 164,04	
	 Chapa	de	acero	S235	espesor	10mm.	 70,392	kg	 0,65	 45,75	
	 Chapa	de	acero	S235	espesor	15mm.	 21,824	kg	 0,65	 13,97	
	 Tubo	de	acero	DIN2441	5”	 26,7	m	 14,85	 396,49	
TOTAL,	TORRES	SOPORTE:							837,41	€	
	 	 	 	 	
ZONA	MOTOR	 Angulo	de	70x70x7	 118,036	kg	 0,65	 76,72	
	 Angulo	de	80x80x8	 47,918kg	 0,65	 31,15	
	 Chapa	de	acero	S235	espesor	3mm.	 306,87	kg	 0,65	 199,46	
	 Chapa	de	acero	S235	espesor	4mm.	 38,392	kg	 0,65	 24,95	
	 Chapa	de	acero	S235	espesor	5mm.	 32,568	kg	 0,65	 21,17	
	 Chapa	de	acero	S235	espesor	8mm.	 33,234	kg	 0,65	 21,6	
	 Chapa	de	acero	S235	espesor	10mm.	 54,915	kg	 0,65	 35,69	
	 Chapa	de	acero	S235	espesor	15mm.	 61,004	kg	 0,65	 39,65	
	 Pletina	de	80x8	 10,712kg	 0,65	 6,96	
	 Pletina	de	30x25	 96,278	kg	 0,65	 62,58	
	 Redondo	F114	de	D100	 149,259	kg	 1,1	 164,18	
	 Tubo	redondo	DIN2441	4”	 6,45	m		 13,6	 87,72	
	 U220	 275,566kg	 0,65	 179,12	
TOTAL,	ZONA	MOTOR:											950,95€	
	 	 	 	 	
TOLVA	DE	
DESCARGA	
Chapa	de	acero	S235	espesor	3mm.	 141,354	kg	 0,65	 91,88	
Angulo	de	50x50x5	 25,085	kg	 0,65	 16,30	







	 	 	 	
ZONA	RECTA	 Angulo	de	70x70x7	 44,26	kg	 0,65	 28,769	
	 Angulo	de	80x80x8	 47,878	kg	 0,65	 31,12	
	 Chapa	de	acero	S235	espesor	3mm.	 357,784kg	 0,65	 232,56	
	 Chapa	de	acero	S235	espesor	4mm.	 42,62	kg	 0,65	 27,70	
	 Chapa	de	acero	S235	espesor	5mm.	 10,856	kg	 0,65	 7,06	
	 Chapa	de	acero	S235	espesor	8mm.	 4,968	kg	 0,65	 3,23	
	 Chapa	de	acero	S235	espesor	10mm.	 25,092	kg	 0,65	 16,31	
	 Pletina	de	30x25	 35,05	kg	 0,65	 22,78	
	 Tubo	redondo	DIN2441	de	4”	 17,2	m	 13,6	 233,92	
	 U220	 352,338	kg	 0,65	 229,02	
TOTAL,	TOLVA	DESCARGA:												832,47	€	
	 	 	 	 	
CONDUCTO	
IMPULSIÓN	
Chapa	de	acero	S235	espesor	3mm.	 277,374kg	 0,65	 180,29	
Pletina	40x6	 29,98	kg	 0,65	 19,49	
TOTAL,	CONDUCTO	IMPULSIÓN:												199,78	€	
	 	 	 	 	
ZONA	TENSOR	 Angulo	de	70x70x7	 79,52	 0,65	 51,69	
	 Angulo	de	80x80x8	 240,7	 0,65	 156,45	
	 Barra	poliuretano	de	caramelo		Ø90	 1	un.	 50,8	 50,8	
	 Chapa	de	acero	S235	espesor	3mm.	 583,082	kg	 0,65	 379	
	 Chapa	de	acero	S235	espesor	4mm.	 79,122	kg	 0,65	 52,43	
	 Chapa	de	acero	S235	espesor	6mm.	 9,29	kg	 0,65	 6,04	
	 Chapa	de	acero	S235	espesor	7mm.	 2,662	kg	 0,65	 1,73	
	 Chapa	de	acero	S235	espesor	8mm.	 97,119	kg	 0,65	 63,13	
	 Chapa	de	acero	S235	espesor	10mm.	 48,226	kg	 0,65	 31,35	
	 Chapa	de	acero	S235	espesor	25mm.	 4,216	kg	 0,65	 2,74	
	 Redondo	F114	de	Æ90	 40,817	kg	 1,1	 44,90	
	 Pletina	de	30x25	 103,938	kg	 0,65	 67,56	
	 Pletina	de	40x8	 10,136	kg	 0,65	 6,59	
																																																																																																																																																										PRESUPUESTO	
	 10	
	 Pletina	de	60x8	 11,448	kg	 0,65	 7,44	
	 Pletina	de	60x10	 18,844	kg	 0,65	 12,25	
	 Pletina	de	80x8	 9,042	kg	 0,65	 5,88	
	 Pletina	de	80x10	 7,220	kg	 0,65	 4,69	
	 Tubo	redondo	DIN2441	de	4”	 8,6	m	 13,6	 116,96	
	 UPN	220	 300,688	kg	 0,65	 195,45	
TOTAL,	ZONA	TENSOR:												1257,08	€	
	 	 	 	 	
FONDO	MÓVIL	 Chapa	de	acero	galvanizado	de	3mm	 3094,3kg	 0,84	 2599,21	
	 Chapa	de	acero	galvanizado	de	4mm	 328,5	kg	 0,84	 275,94	
TOTAL,	FONDO	MOVIL:												2875,15	€	
	 	 	 	 	
CIERRE	SUPERIOR	 Chapa	de	acero	galvanizado	de	3mm	 3843,77kg	 0,84	 3228,76	
	 Chapa	de	acero	galvanizado	de	4mm	 496,174	kg	 0,84	 416,78	
	 Goma	de	espesor	8mm	 1	un.	 27,5	 27,5	
	TOTAL,	CIERRE	SUPERIOR:											3673,04	€	
	 	 	 	 	
CAJONES	DE	
ASPIRACIÓN	
Chapa	de	acero	galvanizado	de	2mm	 3826,86	kg	 0,84	 3214,56	
















DESCRIPCIÓN	 MEDICIÓN	 PRECIO	 IMPORTE	
Tornillo	DIN933	8x20	 50	un.	 0,0210	 1,05	
Tornillo	DIN933	10X20	 4000	un.	 0,0358	 143,2	
Tornillo	DIN933	10x25	 200	un.	 0,0452	 9,04	
Tornillo	DIN933	10x30	 400	un.	 0,0525	 21	
Tornillo	DIN933	10x40	 100	un.	 0,0625	 6,25	
Tornillo	DIN933	12x50	 50	un.	 0,0810	 4,05	
Tornillo	DIN933	14x40	 200	un.	 0,239	 47,8	
Tornillo	DIN933	18x50	 100	un.	 0,715	 71,5	
Tornillo	DIN933	18x60	 150	un.	 0,825	 123,75	
Tornillo	DIN933	20x50	 65	un.	 1,025	 66,63	
Tornillo	DIN933	20X70	 85	un.	 1,125	 95,63	
Tuerca,	arandela	M8	 50	un.	 0,02	 1	
Tuerca,	arandela	M10	 4700	un.	 0,03	 141	
Tuerca,	arandela	M12	 50	un.	 0,05	 2,5	
Tuerca,	arandela	M14	 200	un.	 0,07	 14	
Tuerca,	arandela	M18	 350	un.	 0,09	 31,5	



















ELEMENTO	 DESCRIPCIÓN	 CANT.	 PRECIO	 IMPORTE
(€)	
ZONA	MOTOR	 Motor	trifásico	ABB	de	2,2	kW	 1	un.	 148	 148	
	 Reductor	PUJOL	MUNTALA	TH18	 1	un.	 6288,5	 6288,5	
	 Polea	3SPZ	Æ75,	taper	1108	para	eje	de	Æ28	 1	un.	 24,93	 24,93	
	 Correa	SPZ,	desarrollo	1150mm	 3	un.	 16,31	 48,93	
	 Polea	3SPZ	Æ155,	taper	2012	para	eje	de	Æ28	 1	un.	 56,72	 56,72	
	 Piñón	1	1/4"	doble,	z=30,	eje		Æ60	 1	un.	 169,23	 169,23	
	 Cadena	1	1/4"	doble	 1	un.	 151,35	 151,35	




	 	 	 	 	
ZONA	TENSOR	 Motor	trifásicos	ABB	de	1,1kw	 2	un.	 121	 242	







	 Rodamiento	UCF-208	 2	un.	 120	 240	
	 Rosca	Ø250	paso	250	tubo	sch40	de	60mm	 6	m	 29,38	 176,28	
	 Soporte	 F518b,	 rodamiento	 22218K,	manguito	
H318		
2	un.	 1359	 2718	
	 	 	 	 	
FONDO	MÓVIL	 Cadena	YUK	200X37X60/75-6X45	 88	m	 41,75	 3674	
	 Uniones	cadena	 18	un.	 11,45	 206,1	
EQUIPOS	DE	
VENTILACIÓN	
Ventilador	aspiración	 1	un.	 11.640	 11.640	










ELEMENTO	 CANT.	(h)	 PRECIO(€/h)	 IMPORTE	(€)	
TORRES	SOPORTE	 50	 17	 850		
ZONA	MOTOR	 175		 17	 2.975		
TOLVA	DE	DESCAGA	 18		 17	 306		
ZONA	RECTA	 115		 17	 1.955	
CONDUCO	DE	IMPULSIÓN	 10		 17	 170	
ZONA	TENSOR	 180		 17	 3.060	
FONDO	MÓVIL	 40		 17	 680	
CIERRE	SUPERIOR	 95			 17	 1.615	





DESCRIPCIÓN	 CANT.	(h)	 PRECIO(€/h)	 IMPORTE(€)	
Diseño	(Oficina	Técnica)	 	70		 25	 1.750		






























DESCRIPCIÓN	 CANT.		 PRECIO(€/día)	 IMPORTE(€)	
Operarios	 5	días		 702	 3.510		





















a. Materia	prima	 	 	 	 	 	 	 	14.007,46€	
b. Tornillería		 											 	 	 	 	 	 						944,90	€	
c. Sistemas	mecánicos.	 	 	 	 	 	 34.321,32	€	
2. Personal	 	 	 	 	 	 	 	 														12.036,00	€	
3. Costes	generales.																		 	 	 	 	 	 		6.240,00	€	












Trabajo Fin de Grado 
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Título: 
Diseño y planificación de la fabricación de un 
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Director/es 
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- La	 adquisición	 de	 las	 materias	 primas,	 materiales	 y	 componentes	 apropiados,	 su	
almacenamiento	y	correcta	manipulación	y	utilización	en	proceso.	








Para	 la	 comercialización	 del	mecanismo,	 éste	 deberá	 superar	 las	 pruebas	 y	 ensayos	 de	 calidad	




El	 transportador	 enfriador	 de	 alfalfa	 está	 destinado	 a	 un	 sector	 comercial	 relacionado	
principalmente	 con	 la	maquinaria	 de	 uso	 agrícola.	 Su	 diseño	 y	métodos	 de	 fabricación	 han	 de	
conducir	a	un	producto	final	que	satisfaga	toda	la	normativa	vigente.	Cualquier	conjunto	que	no	
pueda	 comercializarse	 por	 el	 incumplimiento	 de	 la	 normativa	 será	 desechado	 y	 su	 diseño	
















- RD	1644/2008,	 por	 el	 que	 se	 establecen	 las	 normas	para	 la	 comercialización	 y	 puesta	 en	
servicio	de	las	máquinas.	
- RD	614/2001,	sobre	disposiciones	mínimas	para	 la	protección	de	salud	y	seguridad	de	 los	
trabajadores	frente	al	riesgo	eléctrico.	







Los	 artículos	 producidos	 serán	 sometidos	 a	 controles	 y	 ensayos	 que	 permitan	 comprobar	 su	
seguridad.	Estos	requisitos	vienen	dados	por	la	normativa	y	serán	cumplidos	sin	excepción.	
Los	 conjuntos	 tendrán	 ciertas	 medidas	 de	 seguridad	 propias	 para	 el	 mejor	 desempeño	 de	 su	
cometido.		









características	 técnicas	 permanecerá	 visible	 y	 sus	 manuales	 y	 planos	 constructivos	 serán	
proporcionados	 por	 el	 fabricante.	 Serán	 empleadas	 de	 acuerdo	 con	 lo	 establecido	 por	 el	
fabricante	y	cualquier	modificación	o	instalación	de	utillaje	será	supervisada	por	él.	
En	 la	 utilización	 de	 máquinas	 se	 conocerá	 el	 funcionamiento	 básico	 y	 de	 las	 protecciones	 de	
seguridad.	Además,	el	estado	del	puesto	de	trabajo,	equipo	e	instalaciones	deberá	ser	de	orden	y	















de	 paro	 de	 emergencia	 situada	 en	 los	 pies	 o	 seta	 de	 parada,	 protección	 del	























1) Revisión	 y	 comprobación	 inicial	 de	 los	 elementos	 de	 seguridad:	 fotocélula	
delantera	y	trasera	fija,	paro	de	emergencia,	protección	de	pedales.	
2) Elegir	programa	de	punzonado	




5) No	 se	 colocarán	 las	 manos	 entre	 la	 chapa	 a	 plegar	 y	 la	 máquina,	 se	 pondrá	
especial	atención:	al	plegar	la	chapa	sube	con	fuerza	y	cuando	termina	el	pliegue	
la	 maquina	 sube	 automáticamente	 dejando	 la	 chapa	 suelta	 y	 esta	 cae	 por	 su	
propio	peso.	






1) Revisión	 y	 comprobación	 de	 los	 elementos	 de	 seguridad	 existentes:	 protección	
delantera	de	 la	 cuchilla,	microrruptor	de	protección,	 fotocélula	posterior	 y	paro	
de	emergencia.	
2) La	 pieza	 debe	 sujetarse	 con	 los	medios	 necesarios	 antes	 de	 trabajar	 en	 ella.	 En	
caso	de	ser	necesario	realizar	cortes	en	piezas	pequeñas	se	utilizarán	accesorios	o	




































5) Los	cables	no	cruzaran	nunca	pasillos	ni	 zonas	de	 tránsito	o	zonas	sobre	 las	que	
caigan	chispas.	
6) Antes	 de	 realizar	 cualquier	 manipulación	 de	 la	 máquina	 de	 soldar	 cortar	 la	
corriente.	
7) Durante	las	interrupciones,	desconecta	la	máquina	de	soldar.	

















Los	 trabajadores	 del	 área	 de	 fabricación	 llevarán	 en	 todo	 momento	 botas	 de	 protección	




podrán	 llevar	 zuecos.	 	 El	 pelo	 permanecerá	 recogido	 y	 se	 evitarán	 pulseras	 o	 accesorios	 que	
dificulten	 su	 labor.	 Deberán	 llevar	 guantes	 y	 gafas	 protectoras	 en	 todas	 aquellas	 tareas	 de	
montaje	que	lo	requieran.	




El	 desarrollo	 del	 proceso	 productivo	 deberá	 conducir	 a	 la	 fabricación	 de	 un	 conjunto	 con	 un	
precio	realmente	competitivo	para	su	posterior	venta	en	el	sector.	
















No	 serán	 aceptados	 los	 materiales	 que	 puedan	 poner	 en	 riesgo	 la	 seguridad	 y	 salud	 de	 los	










Se	 hará	 una	 inspección	 visual	 para	 asegurarse	 de	 que	 no	 muestran	 golpes,	 signos	 de	
corrosión,	picaduras,	etc.	Se	comprobará	su	rectitud.	
- Redondos	de	acero:	
De	 los	productos	 recibidos	en	cada	 lote,	 se	 tomarán	diferentes	muestras	para	comprobar	
que	 su	 resistencia	mecánica	 y	 sus	 dimensiones	 son	 las	 adecuadas	 y	 que,	 por	 tanto,	 son	





















Solamente	 se	aceptarán	aquellas	máquinas	que	 tengan	el	marcado	CE.	 Se	dará	preferencia	a	 la	












del	 control	 numérico,	 posiciones	 o	 diámetros	 máximos	 de	 trabajo,	 cumplimiento	 de	 las	
tolerancias	exigidas…	
- Sistema	de	pintura	y	acabado:		
















de	ese	estudio,	 se	 seleccionarán	 los	 recursos	 y	procesos	para	 cubrir	 todas	 las	 ventas	 realizadas	
cada	 temporada.	 La	 producción	 podrá	 aumentar	 en	 caso	 de	 superar	 la	 previsión	 de	 ventas	 y	
deberá	efectuarse	en	las	propias	instalaciones	sin	necesidad	de	grandes	modificaciones.	
Se	 deberá	 disponer	 de	 un	 porcentaje	 de	 materiales	 y	 sistemas	 mecánicos	 que	 serán	
comercializados	 como	 repuestos.	 El	 porcentaje	 de	 repuestos	 irá	 aumentando	 a	 medida	 que	
aumente	el	número	de	conjuntos	en	el	mercado.	
El	 responsable	 de	 producción	 planificará	 los	 trabajos	 en	 función	 de	 las	 fechas	 de	 entrega,	
proyectos	 o	 piezas	 similares.	 En	 la	 elaboración	 del	 programa	 se	 tendrá	 en	 cuenta	 los	 medios	
necesarios	(materiales,	equipos,	instalaciones,	personal)	para	la	ejecución	del	proceso.	
La	 fabricación	 se	 llevará	 a	 cabo	 de	 conformidad	 con	 los	 planos	 y	 pliego	 de	 condiciones	 del	
proyecto.	Estos	planos	han	de	estar	elaborados	por	completo	antes	de	comenzar	la	fabricación	y	
en	 ellos	 se	 detallará	 cada	 uno	 de	 los	 componentes	 y	 piezas	 del	 conjunto,	 con	 sus	 medidas,	
tolerancias	 y	 apuntes	necesarios	para	 su	 fabricación.	 También	 se	 requerirán	planos	de	montaje	
del	conjunto	y	de	mantenimiento.		
Los	 operarios	 serán	 adiestrados	 en	 los	 procedimientos.	 Todos	 poseerán	 las	 herramientas	 y	





















En	 el	 proceso	 de	 montaje	 se	 comprobará	 que	 la	 disposición	 y	 dimensiones	 de	 cada	
elemento	se	ajustan	a	las	indicadas	en	los	planos.		












Todos	 los	conjuntos	fabricados	 irán	acompañados	de	un	manual	de	 instrucciones	y	del	marcado	
CE.	Cualquier	modificación	o	adaptación	del	producto	será	comunicada.		





























Trabajo Fin de Grado 
 
 
MANUAL DE INSTRUCCIONES 
 
Título: 
Diseño y planificación de la fabricación de un 













Grado en Ingeniería Mecánica 
 
Escuela de ingeniería y arquitectura 












MARCA:		 	 	 FABRICANTE		
TIPO:		 	 	 	 TRANSPORTADOR	ENFRIADOR	
REFERENCIA:	 	 	 1616-V-ENF-01	
AÑO	DE	CONSTRUCCION:	 2017	
POTENCIA	ENFRIADOR:		 2.2	kW		








hayan	 sido	declaradas	 conforme	a	 la	mencionada	Directiva	2006/42/CE,	 y	 sus	 correspondientes	
modificaciones	y	transposiciones	a	la	Ley	Nacional.	
	
Esta	 máquina	 y	 sus	 componentes,	 así	 como	 los	 materiales	 empleados	 en	 su	 fabricación,	 han	


































31/1995	de	 8	de	noviembre	 y	 la	normativa	derivada	que	afecte,	no	sólo	a	 los	 trabajos	de	










		LAS	 INSTRUCCIONES	PARA	 LA	 INSTALACIÓN,	 EL	MANEJO	Y	 EL	MANTENIMIENTO	SE	REMITEN	CON	LA	 INTENCIÓN	
EXPLÍCITA	 DE	 QUE	 LAS	 PERSONAS	 ENCARGADAS	 DEL	 MANEJO	 Y	 DEL	 CONTROL	 DE	 LAS	 MAQUINAS	 UTILIZARAN	
REALMENTE	 ESTAS	 INSTRUCCIONES	 JUNTAMENTE	 CON	 LAS	 LISTAS	 DE	 COMPONENTES	 DE	 LAS	 MISMAS	
MAQUINAS.	
EL	MONTAJE	Y	LAS	CONEXIONES.	
EL	 MONTAJE	 Y	 LA	 INSTALACIÓN	 DE	 MAQUINAS	 Y	 COMPONENTES	 SUMINISTRADOS	 POR	 (FABRICANTE)	 DEBEN	
EJECUTARSE	 EXCLUSIVAMENTE	POR	PERSONAS	PREPARADAS	PARA	CUMPLIR	 ESTA	 TAREA.	 LAS	 PERSONAS	
ENCARGADAS	 DEL	 MANEJO	 DE	 LAS	 MAQUINAS	 DEBEN	 CONOCER	 Y	 FAMILIARIZARSE	 CON	 TODAS	 LAS	
INSTRUCCIONES	 Y	 PRESCRIPCIONES.	 ANTES	 DE	 EMPEZAR	 CON	 LA	 EJECUCIÓN	 DEL	 MONTAJE	 Y	 DE	 LA	
INSTALACIÓN.	
PRESCRIPCIONES	PARA	LA	SEGURIDAD.	








PERSONAS	 PREVIAMENTE	 INSTRUIDAS	 Y	 CAPACES	 Y	 EN	 CONFORMIDAD	 CON	 LAS	 INSTRUCCIONES	
CONTENIDAS	EN	LOS	MANUALES	REMITIDOS	CON	LAS	MAQUINAS.	
GARANTÍA	
					CADA	 NEGLIGENCIA	 Y	 CADA	 FALTA	 DE	 CUIDADO	 EN	 LA	 OBSERVACIÓN	 DE	 LAS	 INSTRUCCIONES	 DE	
MANEJO,	 DE	MANTENIMIENTO	 Y	DE	 SEGURIDAD	 PUEDEN	CAUSAR	ACCIDENTES	 Y	DAÑOS	MATERIALES,	
PÉRDIDAS	ECONÓMICAS	Y	LESIONES	MUY	GRAVES.	LOS	ACCIDENTES	Y/O	DAÑOS	QUE	PUEDEN	RESULTAR	













































Antes	 del	 arranque	 definitivo	 de	 la	 máquina	 controlar	 que	 la	 instalación	 y	 la	 conexión	 de	 las	






4.	Controlar	que	haya	sido	 instalada	una	protección	en	 la	zona	de	descarga,	si	 la	misma	no	está	
conectada.		
5.	Controlar	la	presencia	y	la	integridad	de	todas	las	señalizaciones	de	peligro	y	de	prohibiciones.	
EN	 EL	 PRIMER	 ARRANQUE	 COMPLETO	 DE	 LA	MAQUINA	 PRESTAR	MUCHA	 ATENCION	 A	 TODO	
AQUELLO	 QUE	 PUEDA	 INDICAR	 ANOMALIAS	 (ELEVADO	 NIVEL	 DE	 RUIDO	 –	 ROTACIONES	
IRREGULARES	–	VIBRACIONES	-	etc.)	













A	 fin	de	 garantizar	 el	 funcionamiento	en	 condiciones	 seguras	para	el	 personal	 y	para	 la	máquina	
misma:	
ESTA	PROHIBIDO	
o El	 uso	 de	 la	 máquina	 sin	 los	 dispositivos	 de	 protección	 y	 de	 seguridad	 enumerados	 en	 el	
manual.	

























4. 	Nunca	 ejecute	 trabajos	 de	 manejo	 o	 mantenimiento	 de	 máquinas	 tomando	 o	






















16.	Al	 finalizar	 los	 periodos	 de	 trabajo	 desconectar	 siempre	 la	 máquina	 de	 las	 alimentaciones	
eléctricas	e	hidráulicas.	
El	 presente	manual	 de	 “USO	 Y	MANTENIMIENTO”	 constituye	 parte	 integrante	 de	 la	máquina	 y	
debe	estar	siempre	a	mano	del	personal	que	se	encarga	de	la	conducción	y	el	mantenimiento	de	
la	misma.	
El	 usuario,	 el	 operador	 y	 el	 encargado	 del	 mantenimiento	 tienen	 la	 obligación	 de	 conocer	 el	
contenido	del	presente	manual.	
Las	 descripciones	 contenidas	 en	 la	 presente	 publicación	 no	 comprometen	 en	 modo	 alguno	 al	
fabricante.	 Si	 bien	 confirmando	 las	 características	 esenciales	 de	 las	 máquinas	 descriptas,	 el	
fabricante	se	reserva	el	derecho	de	efectuar	eventuales	modificaciones	de	 los	componentes,	 los	
detalles	 y	 los	 accesorios,	 que	el	mismo	 considere	 convenientes	para	mejorar	 el	 producto	o	por	


















































o Una	vez	efectuadas	estas	operaciones	 se	pondrá	el	motor	en	marcha	y	 se	comprobará	el	





























Para	 almacenar	 correctamente	 la	 máquina	 para	 un	 prolongado	 período	 de	 inactividad	 es	
necesario	 llenar	 completamente	 de	 aceite	 el	 reductor,	 si	 está	montado,	 limpiar	 bien	 las	 partes	
internas.	
DEMOLICION	AL	FINAL	DE	LA	VIDA	UTIL	









a	 temperatura	 ambiente	 normal	 no	 deben	 sobrepasar	 los	 40°	 C.	 Un	 intenso	 aumento	 de	 la	
temperatura	 proviene,	 en	 condiciones	 normales,	 de	 la	 falta	 de	 grasa	 y	 exige	 un	 reengrase	
inmediato.	






























En	 todas	 las	 posiciones	 de	 trabajo,	 el	 tapón	 de	 llenado	 debe	 ser	 el	 que	 lleve	 el	 agujero	 de	
desvaporización.	 Inicialmente	 a	 las	 doscientas	 horas	 de	 trabajo,	 vaciar	 el	 lubricante	 y	 verter	 de	




Se	 deberá	 tener	 limpio	 el	 protector	 del	 ventilador	 y	 la	 carcasa	 para	 que	 la	 refrigeración	 sea	 la	
adecuada.	
EN	 LAS	 TAREAS	 DE	 MANTENIMIENTO	 Y	 LIMPIEZA	 DEBERÁ	 TENERSE	 LA	 MÁQUINA	
DESCONECTADA	Y	BLOQUEADA.	











Los	 problemas	 menores	 pueden	 resolverse	 sin	 consultar	 un	 especialista.	 Brindamos	 a	






• Controlar	 que	 el	 calibrado	 del	 interruptor	 sea	
correcto,	si	es	necesario,	programar	correctamente	el	
umbral	de	intervención.	
• Controlar	 las	 conexiones	 del	 motor	 eléctrico,	 y	
eventualmente	restablecerlas.	
• Controlar	 el	 estado	 del	 motor	 eléctrico	 con	 idónea	
instrumentación	 y	 en	 caso	 de	 necesidad	 sustituirlo.	
Para	las	antedichas	operaciones	seguir	las	normas	de	
seguridad	 relativas	 a	 los	 aparatos	 eléctricos.	
Controlar	 la	 existencia	 de	 objetos	 de	 gran	 tamaño	
que	impidan	la	rotación	del	rotor.	
• Quitar	el	material	que	ha	generado	el	bloqueo	de	 la	
máquina,	 después	 de	 haber	 creado	 las	 oportunas	
condiciones	 de	 seguridad:	 debemos	 tener	 la	 certeza	
que	la	máquina	no	reciba	alimentación	eléctrica.		
• Individualizar	 el	 material	 que	 ha	 provocado	 el	
bloqueo,	 quitarlo,	 volver	 a	 poner	 la	 máquina	 en	






el	 avance	 de	 la	 cadena.	 Si	 es	 así	 quitar	 tensión	 a	 la	
máquina	y	quitar	el	objeto.	 	
	
	
	
